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Abstract 



1 . A device for sorting unsorted panes of glass from a glass-cutting installation, having a compartmented 
rack (68) which has perpendicular compartments (66) for the sorted reception of respective panes of glass 
(S), furthermore having a displaceable carriage (72, 148), movable along the compartmented rack (68) 
having a transfer device (82, 156) for transferring the pane of glass only in the plane of this pane of glass (S) 
to a compartment of the compartment rack (68), as well as having a control device (143) to assign each 
pane of glass (S) to a specific compartment (84) of the compartmented rack (68), characterised in that it has 
at least one compartmented carriage (64), having perpendicular compartments (66) for the continuous 
reception of the unsorted panes of glass (S), which can be set down on the displaceabie carriage (72, 148), 
the control device being so designed that it assigns each pane of glass (S) from the compartmented carriage 
(64) to a specific compartment (84) of the compartmented rack (68). 
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Vorrichtung zum Sortieren von unsortierten Glasscheiben einer Glasschneideanlage 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung gemass 
Oberbegriff des Anspruches 1 . 

Eine Vorrichtung der eingangs genannten Art 
ist bekannt und wird von der Alcomag B.V. in Den 
Haag unter der Bezeichnung «Selectronic» herge- 
stellt und vertrieben. Bei einer solchen Vorrich- 
tung ist der Verschiebewagen direkt an der Glas- 
schneideanlage angeschlossen und dient jeweils 
zur Aufnahme einer einzelnen Glasscheibe. 
NachteMig dabei ist es, dass der Verschiebewagen 
jeweils fur eine einzelne Glasscheibe langs des 
Fachergestells verfahren muss, um die Glas- 
scheibe in einem Fach des Fachergestells abzu- 
stellen. Durch diese sehr grossen Wege ist die 
Vorrichtung sehr langsam, benotigt viel Energie 
und ist hohem Verschleiss ausgesetzt und wird 
dennoch der Leistung einer modernen Glas- 
schneideanlage nicht gerecht Aus diesem 
Grunde werden in der Regel auch zwei solche 
Anlagen beidseits der Abgabestation einer Glas- 
schneideanlage angeordnet. Dadurch wird der 
Aufwand einer solchen Anlage weiter erhoht. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung 
der eingangs genannten Art so auszubilden, dass 
sie die erwahnten Nachteile nicht aufweist, son- 
dern bei einfachem Aufbau und geringen Ener- 
giekosten eine hohe Leistung erbringt. 

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnen- 
den Merkmale des Anspruches 1 geldst. 

Durch den Facherwagen ist es moglich, fortlau- 
fend unsortierte Glasscheiben einer Glasschnei- 
deanlage aufzunehmen, wobei ein solcher Fa- 
cherwagen der Kapazitat einer Glasschneidean- 
lage ohne weiteres gerecht werden kann. Dieser 
Facherwagen wird dann auf dem Verschiebewa- 
gen abgestellt und mit diesem verfahren, so dass 
der Verschiebewagen nicht fur jede einzelne 
Glasscheibe von der Aufnahmeposition verfahren 
muss, sondern ein Paket von Glasscheiben 
gleichzeitig verarbeiten kann. Dadurch erhoht 
sich einerseits die Leistung der Sortiervorrichtung 
und andererseits ergibt sich ein geringerer Ener- 
gieverbrauch und eine hohere Lebensdauer. Es 
konnen auch mehrere Facherwagen vorgesehen 
werden, die fortlaufend mit unsortierten Glas- 
scheiben gefullt werden und die eine Pufferfunk- 
tion erfiillen konnen, wenn der Anfall an unsor- 
tierten Glasscheiben an einer Glasschneideanlage 
unregelmassig ist, weil sich beispielsweise Char- 
gen mit kleinen Glasscheiben mit solchen grosser 
Glasscheiben abwechseln. 

Vorteilhafte Ausbildungen der erfindungsge- 
massen Sortiervorrichtung sind in den Anspru- 
chen 2 bis 9 umschrieben. 

Gemass Anspruch 2 kann der Verschiebewagen 
mit einer Verschiebebrucke ausgerustet sein, die 
es ermoglicht, dem Facherwagen eine aus der Be- 
wegung des Verschiebewagens und der Bewe- 
gung der Verschiebebrucke uberlagerte Bewe- 
gung zu erteilen. Dadurch lasst sich die Weg- 
strecke des Verschiebewagens weiter verringern, 
da kieine Differenzen im Verschiebeweg durch die 
Verschiebebrucke ausgeglichen werden konnen. 



Dies ergibt eine weitere Steigerung der Leistung 
der Sortiervorrichtung bei gleichzeitiger Scho- 

5 nung der Bauteile. 

Die Ubergabevorrichtung kann beispielsweise 
darin bestehen, dass der Facherwagen in jedem 
Fach individuell antreibbare Bodenrollen auf- 
weist, die von Fach zu Fach einzeln einschaltbar 

10 sind. Eine Vereinfachung der Ubergabevorrich- 
tung ergibt sich bei der Ausbildung nach An- 
spruch 3, da hier nur eine Ubergabevorrichtung 
fur samtliche Facher des Fachergestells notwen- 
dig ist. 

1 5 Besonders vorteilhaft ist eine Ausgestaltung 
der Sortiervorrichtung nach Anspruch 4, da die 
Ubergabevorrichtung eine geringere Masse auf- 
weist als der Facherwagen, so dass die Ubergabe- 
vorrichtung schneller und mit weniger Energie- 

20 aufwand betrieben werden kann. Dadurch wird 
eine weitere Leistungssteigerung bei Verringe- 
rung des Energiebedarfes erzielt. Eine besonders 
einfache Ausbildung der Ubergabevorrichtung ist 
in Anspruch 5 definiert, die sich durch die Ausge- 

25 staltung nach Anspruch 6 weiter verbessern lasst. 
Eine besonders einfache Steuerung der Sortier- 
vorrichtung ergibt sich bei einer Ausbildung nach 
Anspruch 7. Die Impulszahler konnen dann direkt 
zur Auswertung der Wegstrecke dienen, wodurch 

30 sich eine grosse Variabilitat ergibt und auf End- 
schalter weitgehend verzichtet werden kann. 

Eine sehr prazise Steuerung der Sortiervorrich- 
tung ist durch eine Ausgestaltung nach Anspruch 
8 moglich. 

35 Die Sortiervorrichtung kann beispielsweise da- 
durch gesteuert werden, dass die einzelnen zu 
sortierenden Glasscheiben mit Code-Markierun- 
gen versehen werden, die von der Sortiervorrich- 
tung gelesen und verarbeitet werden. Besonders 
40 vorteilhaft ist jedoch eine Ausgestaltung nach 
Anspruch 9, da hier die vorgeschaltete Glas- 
schneideanlage direkt zur Steuerung der Sortier- 
vorrichtung verwendet werden kann. Durch den 
Schneidplan ist genau festgeiegt, welche Glas- 
45 scheiben an der Abgabestation ankommen, so 
dass diese Information zur Steuerung der Sortier- 
vorrichtung verwendet werden kann. 

Ausfuhrungsbeispiele des Gegenstands der Er- 
findung werden nachfolgend anhand schemati- 
se/ scher Zeichnungen naher beschrieben, dabei 
zeigen: 

Fig. 1 eine Glastafel mit einem Schneidplan im 
Grundriss; 

Fig. 2 eine Glasschneideanlage mit Facherwa- 
55 gen im Grundriss; 

Fig. 3 eine Sortiervorrichtung im Grundriss; 

Fig. 4 die Ubergabevorrichtung der Sortiervor- 
richtung in Ansicht IV-IV der Fig. 3; 

Fig. 5 die Ubergabevorrichtung der Fig. 4 im 
60 Schnitt V-V der Fig. 4; 

Fig. 6 die Ubergabevorrichtung der Fig. 4 in 
Ansicht VI-VI der Fig. 4; 

Fig. 7 eine weitere Sortiervorrichtung im 
Grundriss. 

65 Die Figur 1 zeigt eine Glastafel T, die gemass ei- 
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nem Schneidplan in einzelne Glasscheiben S un- 
terteilt werden soli. Dieser Schneidplan wird von 
einem elektronischen Rechensteuergerat einer 
Schneidmaschine erstellt. In dieses elektronische 
Rechensteuergerat werden die Daten mehrerer 
Auftrage und die Masse der zu verarbeitenden 
Glastafeln eingegeben. Das elektronische Re- 
chensteuergerat ermittelt dann aus diesen Daten 
den optimalen Schneidplan mit dem geringsten 
Verschnitt. Dabei werden allerdings die einzelnen 
zu schneidenden Glasscheiben S verschiedener 
Auftrage gemischt. Der dargestellte Schneidplan 
enthalt beispielsweise Glasplatten der Auftrage 3, 
6, 7, 9, 1 2 und 1 5. Der Schneidplan setzt sich zu- 
sammen aus X-Schnitten, die von Rand zu Rand 
der Glastafel durchgehen und Y-Schnitten, die 
von X-Schnitt zu X-Schnitt durchgehen. Gegebe- 
nenfalls kann der Schneidplan zusatzliche Z- 
Schnitte aufweisen, die von Y-Schnitt zu Y- 
Schnitt verlaufen. Beim gezeigten Beispiel bildet 
der X 0 -Schnitt den Bezugsschnitt, von dem die 
einzelnen Masse abgetragen werden. Ferner bil- 
det der rechte Rand der Glastafel die Bezugsbasis 
fur die Y-Schnitte. 

Die Fig. 2 zeigt eine Anlage zum Schneiden von 
Glastafeln T, die einen Kipptisch 20 aufweist, der 
zum Aufnehmen einer Glastafel T in annahernd 
vertikale Stellung gekippt werden kann. Die Glas- 
tafel T wird aufgelegt und der Kipptisch schwenkt 
in seine horizontale Lage zuruck. Der Kipptisch 
enthalt einen Rollenboden 22, auf dem die Glas- 
tafel zur Schneidmaschine 24 gefordert wird. 
Diese ist vorzugsweise entsprechend der 
DE-C-2160 545 aufgebaut wobei ein Luftkis- 
sentisch 26 mit Forderriemchen 28 zum Transport 
der Glastafel* dient. Diese wird an Anschlagen 30 
ausgerichtet. Ein langs des Luftkissentisches 26 
verfahrbarer Schneidwagen 32 mit setzbaren 
Schneidwerkzeugen 34 dient zum Schneiden der 
Glastafel. Zur Programmierung der Schneidma- 
schine 24 dient ein elektronisches Rechensteuer- 
gerat 36. An die Schneidmaschine 24 schliesst 
sich ein Zwischenforderer 38 an, der gegebenen- 
falls als Brechtisch ausgebildet sein kann und 
hierzu in X-Richtung und in Y-Richtung verlau- 
fende Brechleisten 40 und 42 aufweist, die an ei- 
nem Steuerpult 44 einzeln betatigt werden kon- 
nen. Der Zwischenforderer enthalt gleichzeitig 
eine Ausrichtvorrichtung 46, zum Ausrichten der 
geschnittenen Glastafeln in Y-Richtung. An den 
Zwischenforderer schliesst sich eine erste Brech- 
maschine 48 an, die als statische Brechmaschine 
ausgebildet ist und zum aufeinanderfolgenden 
Aufbrechen der uber die ganze Glastafel durchge- 
henden X-Schnitte dient. Die einzelnen Glastafel- 
abschnitte gelangen auf einen Umlenktisch 50 
mit einem in Y-Richtung wirksamen Rollenbogen 
52 und einem in X-Richtung wirksamen Riem- 
chenboden 54, die abwechselnd zum Einsatz 
kommen. An den Umlenktisch 50 schliesst sich in 
X-Richtung einezweite Brechmaschine 56 an, die 
als dynamische Brechmaschine ausgebildet ist 
und zum aufeinanderfolgenden Aufbrechen der 
von X-Schnitt zu X-Schnitt durchgehenden Y- 
Schnitte dient. Die einzelnen Glasscheiben S ge- 



langen nun zur Abgabestation 58, an der mittels 
einer Aufstellvorrichtung 60 vertikal gestellt wer- 
den. Uber eine Fordervorrichtung 62 gelangen 
die Glasscheiben stehend an einen Facherwagen 
5 64, in dem sie nacheinander einzeln in Facher 66 
abgestellt werden. 

Sobald ein solcher Facherwagen 64 gefiillt ist, 
wird ein neuer Facherwagen an der Abgabesta- 
tion 58 angeschlossen und der gefullte Facher- 

10 wagen gelangt zur Sortiervorrichtung gemass Fig. 
3. Die Sortiervorrichtung enthalt ein Facherge- 
stellt 68, das beispielsweise ebenfalls aus Facher- 
wagen 70 gebildet ist. Im vorliegenden Beispiel 
besteht das Fachergestell 68 ausfiinf solchen Fa- 

75 cherwagen 70. Langs dieses Fachergestelles 68 
ist ein Verschiebewagen 72 auf Schienen 74 zwi- 
schen Puffern 76 und 78 verfahrbar. Der Ver- 
schiebewagen 72 enthalt einen nicht naher dar- 
gestellten Antrieb, der vorzugsweise einen Schei- 

20 benlaufermotor und einen Geber enthalt. An der 
dem Fachergestell 68 zugewandten Seite des 
Verschiebewagens 72 ist eine Fuhrungsschiene 
80 angeordnet, an der eine Obergabevorrichtung 
82 langs des Verschiebewagens 72 verfahrbar ist. 

25 Der Verschiebewagen 72 tragt einen mit Glas- 
scheiben gefullten Facherwagen 64. Die Oberga- 
bevorrichtung 82 wirkt mit jedem Fach 66 des Fa- 
cherwagens 64 zusammen, wie nachfolgend 
noch naher erlautert wird. Die Ubergabevorrich- 

30 tung 82 dient zum Herausnehmen einer Glas- 
scheibe aus einem Fach 66 des Facherwagens 64 
und Absetzen der Glasscheibe in einem Fach 84 
des Fachergestells 68. 
Wie insbesondere in Fig. 4 angedeutet ist, be- 

35 stehen der Facherwagen 64 und das Facherge- 
stell 68 aus einem Rahmen 86, an dem aus Roh- 
ren gebildete Bugel 88 angeordnet sind, die zwi- 
schen sich die Facher 66 bzw. 84 bilden. Auf der 
Unterseite der Facher stutzen sich die Glasschei- 

40 ben S auf Roilen 90 ab. Die Rahmen 86 des For- 
derwagens 67 bzw. des Fachergestells 68 ruhen 
auf Roilen 92 des Verschiebewagens 72 bzw. auf 
Rollen 94 eines Gestells 96, welches das Facher- 
gestell 68 tragt. Wie insbesondere aus Fig. 4 her- 

45 vorgeht, enthalt der Verschiebewagen 72 Laufrol- 
ien 98, die auf den Schienen 74 abrollen. 

Die insbesondere in den Fig. 4 bis 6 dargestellte 
Obergabevorrichtung 82 lauft auf Fuhrungs- 
schienen 80 des Verschiebewagens 72. Hierzu 

50 weist ein Gestell 1 00 Roilen auf, die mit den Fuh- 
rungsschienen 80 zusammenwirken, sowie eine 
Antriebsvorrichtung 102, die mittels eines Stirn- 
rades 104 mit einer Zahnstange 106 an der Fuh- 
rungsschiene 80 kammt. Die Antriebsvorrichtung 

55 enthalt einen Scheibenlaufermotor 108, der uber 
ein Getriebe 1 1 0 mit dem Stirnrad 1 04 verbunden 
ist. Weiter enthalt die Antriebsvorrichtung eine 
Bremse 112 und einen Impulsgeber 1 1 4. Zur Auf- 
nahme und zur Obergabe der Glasscheiben S sind 

60 am Gestell 1 00 frei drehbare untere Stutzrollen 
116 vorhanden sowie seitliche Fuhrungsrollen 
1 1 8 und Treibrollen 1 20. Letztere werden von ei- 
nem Motor 122 mittels eines Kettentriebes 124 
angetrieben. Die Obergabevorrichtung 82 enthalt 

65 ferner eine Zange 126, die an einem Halter 128 
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angeordnet ist, an dem auch ein Stossel 1 30 befe- 
stigt ist. Ein Kolben-/ZyIinder-Aggregat 132 
dient dazu, den Halter 1 28 mit der Zange 1 26 und 
dem Stossel 130 in den Verfahrweg einer Glas- 
scheibe S zu bewegen. Ein weiteres Kolben-/Zy- 
linder-Aggregat 134 dient zum Offnen und 
Schliessen der Zange 126. Der Halter 128 wird 
mittels eines weiteren Kolben-/Zylinder-Aggre- 
gates 136 in Richtung der Facher 66 und 84 hin- 
und herbewegt. Zur Ubergabe einer Glasscheibe 
S aus dem Facherwagen 64 in das Fachergesteli 
68 wird, sobald der Verschiebewagen 72 und die 
Obergabevorrichtung in der richtigen Lage ste- 
hen, der Halter 128 mit dem Kolben-/Zylinder- 
Aggregat 132 in den Verschiebeweg der Glas- 
scheibe S gebracht, und mittels des Kolben-/Zy- 
linder-Aggregates 136 in das Fach 66 des Fa- 
cherwagens 64eingefahren. Mittels des Kofben-/ 
Zylinder-Aggregates 1 34 wird die Zange 126 ge- 
schlossen und letztere halt die Glasscheibe test. 
Durch Betatigung des Kolben-/ZyIinder-Aggre- 
gates 136 wird die Glasscheibe S aus dem Fach 
des Facherwagens herausgezogen, bis sie in den 
Eingriffsbereich der Fuhrungsrollen 118 bzw. 
Treibrollen 120 gelangt. Die Zange 126 wird ge- 
offnet, ausgefahren und zuruckgenommen. Dar- 
aufhin wird die vorderste Fuhrungsrolle 118 mit- 
tels eines Kolben-/ZyIinder-Aggregates 138 ge- 
gen die Treibrollen 120 gepresst, so dass die 
Glasscheibe S von diesen mitgenommen wird. 
Nach Verlassen der Ubergabevorrichtung 82 wird 
der Stossel 130 eingefahren und mittels des Kol- 
ben-/Zylinder-Aggregates 136 bewegt, so dass 
die Glasscheibe vollstandig in ein entsprechendes 
Fach 84 des Fachergestells 68 eingeschoben 
wird. 

Das Gestell 100 der Ubergabevorrichtung 82 
weist vertikal verlaufende Stutzen 140 auf, die 
Stutzrollen 142 tragen, urn die Glasscheibe S zu 
halten und zu fiihren. 

Wenn von einem Schneidplan gemass Fig. 1 
ausgegangen wird, so kommen die einzelnen 
Giasscheiben in folgender Reihe an: 12, 12, 3, 9, 
6, 1 5, 1 5, 1 5, 1 5, 9 und 7. Mit Hilfe des Verschie- 
bewagens 72 und der Ubergabevorrichtung 82 
mussen nun diese Giasscheiben derart im Facher- 
gesteli 68 verteilt werden, dass sie in fortlaufender 
Reihenfolge vorhanden srnd. 

Zur Steuerung der Sortiervorrichtung dient eine 
-Steuervorrichtung 143, die nicht im einzelnen 
dargestellt ist. Der Sortiervorgang kann beispiels- 
weise dadurch gesteuert werden, dass die einzel- 
nen zu sortierenden Giasscheiben mit Code-Mar- 
kierungen versehen werden, die von der Uberga- 
bevorrichtung gelesen und verarbeitet werden. 
Besonders vorteilhaft ist es jedoch, wenn die 
Steuervorrichtung mit dem Rechensteuergerat 36 
der Glasschneideanlage gekoppelt ist, urn die 
Sortiervorrichtung entsprechend dem Schneid- 
plan der Glasschneideanlage zu steuern. Durch 
den Schneidplan ist genau festgeiegt, welche 
Glasscheibe an der Abgabestation 58 ankommt 
und somit an den Facherwagen abgegeben wird. 
Diese Information kann in der Steuervorrichtung 
143 in bekannter Weise verarbeitet werden und 



den Verschiebewagen 72 sowie die Obergabe- 
vorrichtung 82 steuern. 

Die weitere Steuerung des Verschiebewagens 
und der Ubergabevorrichtung 82 kann in ublicher 

5 Weise z.B. durch Endschalter in Form von mecha- 
nischen, elektrischen, elektrooptischen Schaltern 
usw. geschehen. Eine besonders einfache Steue- 
rung der Sortiervorrichtung ergibt sich, wenn 
mindestens eine, vorzugsweise alle der folgenden 

70 Baueinheiten: Verschiebewagen 72, Antriebe der 
Ubergabevorrichtung 82 Impulsgeber 114 auf- 
weisen, die mit der Steuervorrichtung gekoppelt 
sind. Die Impulszahler konnen dann direkt zur 
Auswertung der Wegstrecke dienen, wodurch 

15 sich eine grosse Variabilitat ergibt und auf End- 
schalter weitgehend verzichtet werden kann. 

Die Fig. 7 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbei- 
spiel einer Sortiervorrichtung, bei der der Facher- 
wagen 64 auf einer Verschiebebrucke 144 ange- 

20 ordnet ist, die auf Schienen 146 des Verschiebe- 
wagens 148 verfahrbar ist, wobei die Lange des 
Verschiebeweges mindestens der Lange des Fa- 
cherwagens 64 entspricht. Der Verschiebewagen 
148 ist seinerseits auf Schienen 150 zwischen 

25 Puffern 1 52 und 1 54 langs des Fachergestells 68 
verfahrbar. Die Obergabevorrichtung 156 ist fest 
am Verschiebewagen 148 angebracht und enthalt 
eine Ausstossvorrichtung 1 58, mit einem Stossel 
160, der einzelne Giasscheiben S aus dem Fa- 

30 cherwagen 64 in das Fachergesteli 68 uberfiihrt. 
Die Ubergabevorrichtung 1 56 ist auf der Seite des 
Verschiebewagens 148 angebracht, die dem Fa- 
chergesteli 68 abgewandt ist. 

35 Patentanspruche 

1 . Vorrichtung zum Sortieren von unsortierten 
Giasscheiben einer Glasschneideanlage, mit ei- 
nem Fachergesteli (68), welches senkrechte Fa- 
cher (66) zur sortierten Aufnahme jeweils einer 

40 Glasscheibe (S) aufweist, ferner mit einem langs 
des Fachergestells (68) verfahrbaren Verschiebe- 
wagen (72, 148) mit einer Ubergabevorrichtung 
(82, 156) zur Obergabe der Glasscheibe nur in 
der Ebene dieser Glasscheibe (S) an ein Fach 

45 (66) des Fachergestells (68) sowie mit einer 
Steuervorrichtung (143), urn jede Glasscheibe 
(S) einem bestimmten Fach (84) des Facherge- 
stells (68) zuzuordnen, dadurch gekennzeichnet, 
dass sie mindestens einen Facherwagen (64) mit 

so senkrechten Fachern (66) zur fortlaufenden Auf- 
nahme der unsortierten Giasscheiben (S) auf- 
weist, der auf dem Verschiebewagen (72, 148) 
abstellbar ist, wobei die Steuervorrichtung so 
ausgebildet ist, dass sie jede Glasscheibe (S) des 

55 Facherwagens (64) einem bestimmten Fach (84) 
des Fachergestells (68) zuordnet. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Verschiebewagen (148) 
eine Verschiebebrucke (144) zur Aufnahme des 

60 Facherwagens (64) aufweist, wobei die Verschie- 
bebrucke (144) urn die Lange des Facherwagens 
(64) auf dem Verschiebewagen (148) verfahrbar 
ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
65 kennzeichnet, dass der Verschiebewagen als 
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Ubergabevorrichtung (156) eine Ausstossvor- 
richtung (158) aufweist, die auf der dem Facher- 
gestell (68) gegenuberiiegenden Seite des Ver- 
schiebewagens (148) annahernd in der Mitte des 
Verschiebewagens fest angeordnet ist und mit 
den einzelnen Fachern (66) des Facherwagens 
(64) zusammenwirkt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Ubergabevorrichtung (82) 
langs des Verschiebewagens (72) verfahrbar an- 
geordnet ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Ubergabevorrichtung (82) 
an der dem Fachergestell (68) zugewandten Seite 
des Verschiebewagens (72) verfahrbar angeord- 
net ist und eine in den Forderweg der umzuset- 
zenden Glasscheibe (S) einfahrbare Zange (126) 
zum Erfassen und Herausziehen der Glasscheibe 
(S) bis zu angetriebenen Rollen (120), sowie ei- 
nen ausfahrbaren Stossel (130) zum Nachstos- 
sen der umgesetzten Glasscheibe (S) in das Fach 
(84) des Fachergestells (68) aufweist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Zange (126) und der 
Stossel (130) miteinander verbunden sind und 
eine gemeinsame Ausfahr- (128, 132) und An- 
triebsvorrichtung (128, 136) aufweisen. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass mindestens eine der folgen- 
den Baueinheiten, Verschiebewagen (72, 148), 
Verschiebebrucke (144), Ubergabevorrichtung 
(82, 156) einen mit der Steuervorrichtung ver- 
bundenen Impulsgeber (114) aufweist, um die 
Bewegung der Baueinheiten zu steuern. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet', dass mindestens ein Teil der Bau- 
einheiten (82) als Antriebe Scheibenlaufermotore 
(1 08) aufweist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Steuervorrichtung mit ei- 
nem Rechensteuergerat (36) der Glasschneide- 
anlage gekoppelt ist, um die Vorrichtung entspre- 
chend dem Schneidplan der Glasschneideanlage 
zu steuern. 

Revendications 

1 . Dispositif pour trier des plaques de verre pro- 
venant sans etre triees d'une installation de coupe 
de verre, dispositif comportant un chassis a com- 
partiments (68) muni de compartiments verticaux 
(66) pour recevoir respectivement une plaque de 
verre (S) triee, ce dispositif comportant, en outre, 
un chariot de manoeuvre (72, 1 48) susceptible de 
se deplacer le long du chassis a compartiments 
(68) avec un dispositif de transfert (82, 156) 
pour transferer la plaque de verre, en operant uni- 
quement dans le plan de cette plaque de verre (S), 
dans un compartiment (66) du chassis a compar- 
timents (68), ainsi qu'avec un dispositif de com- 
mande (143) pour associer chaque plaque de 
verre (S) a un compartiment determine (84) du 
chassis a compartiments (68), dispositif caracte- 
rise en ce qu'il comporte au moins un chariot a 
compartiments (64) avec des compartiments ver- 
ticaux (66) pour recevoir continuellement les pla- 



ques de verre non triees (S), ce chariot a compar- 
timents etant susceptible d'etre depose sur le cha- 
riot de manoeuvre (72, 1 48), le dispositif de com- 
mande etant constitue de fagon qu'il associe cha- 

5 que plaque de verre (S) du chariot a comparti- 
ments (64) a un compartiment determine (84) du 
chassis a compartiments (68). 

2. Dispositif selon la revendication 1, caracte- 
rise en ce que le chariot de manoeuvre (1 48) com- 

10 porte un pont de manoeuvre (144) pour recevoir 
le chariot a compartiments (64), ce pont de ma- 
noeuvre (144) etant susceptible d'etre deplace de 
la longueur du chariot a compartiments (64) sur 
le chariot de manoeuvre (1 48). 

15 3. Dispositif selon la revendication 2, caracte- 
rise en ce que le chariot de manoeuvre comporte, 
comme dispositif de transfert (156) un dispositif 
d'expulsion (1 58) dispose a poste fixe sur le cote, 
oppose au chassis a compartiments (68), du cha- 

20 riot de manoeuvre (148) a peu pres dans le milieu 
de ce chariot de manoeuvre et qui coopere avec les 
compartiments individuels (66) du chariot a com- 
partiments (64). 

4. Dispositif selon la revendication 1, caracte- 
25 rise en ce que le dispositif de transfert (82) est 

dispose de fagon a pouvoir se deplacer le long du 
chariot de manoeuvre (72). 

5. Dispositif selon la revendication 4, caracte- 
rise en ce que le dispositif de transfert (82) est 

30 dispose de fagon a pouvoir se deplacer sur le cote, 
tourne vers le chassis a compartiments (68), du 
chariot de manoeuvre (72) et comporte une pince 
(126) susceptible d'etre amenee dans le trajet de 
deplacement de la plaque de verre (S) a transferer 

35 pour saisir et retirer cette plaque de verre (S) jus- 
qu'a des rouleaux entraTnes (120), ainsi qu'un 
poussoir (130) susceptible d'etre sorti pour con- 
tinuer a deplacer la plaque de verre transferee (S) 
dans le compartiment (84) du chassis a comparti- 

40 ments (68). 

6. Dispositif selon la revendication 5, caracte- 
rise en ce que la pince (126) et le poussoir (130) 
sont relies ensemble et comportent un dispositif 

45 de sortie (1 28, 1 32) et d'entrainement (1 28, 1 36) 
commun. 

7. Dispositif selon la revendication 2, caracte- 
rise en ce qu'au moins une des unites constituti- 
ves suivantes, chariot de manoeuvre (72, 148), 

so pont de manoeuvre (144), dispositif de transfert 
(82, 156), comportent un emetteur d'impulsions 
(114) relie au dispositif de commande pour com- 
mander le deplacement de ces unites consti- 
tutives. 

55 8. Dispositif selon la revendication 1, caracte- 
rise en ce qu'au moins une partie des unites con- 
stitutives (82) comporte comme entrainement 
des moteurs a rotor plat (1 08). 

9. Dispositif selon la revendication 1 , caracte- 

60 rise en ce que le dispositif de commande est 
couple avec un appareil de commande a calcula- 
teur (36) de Installation de coupe de verre, pour 
commander le dispositif de fagon correspondante 
au plan de coupe de Installation de coupe de 

65 verre. 
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Claims 

1 . A device for sorting unsorted panes of glass 
from a glass-cutting installation, having a com- 
partmented rack (68) which has perpendicular 
compartments (66) for the sorted reception of 
respective panes of glass (S), furthermore having 
a displaceable carriage (72, 148), movable along 
the compartmented rack (68) and having a trans- 
fer device (82, 156) for transferring the pane of 
glass only in the plane of this pane of glass (S) to 
a compartment of the compartment rack (68), as 
well as having a control device (143) to assign 
each pane of glass (S) to a specific compartment 
(84) of the compartmented rack (68), character- 
ised in that it has at least one compartmented car- 
riage (64), having perpendicular compartments 
(66) for the continuous reception of the unsorted 
panes of glass (S), which can be set down on the 
displaceable carriage (72, 148), the control de- 
vice being so designed that it assigns each pane 
of glass (S) from the compartmented carriage 
(64) to a specific compartment (84) of the com- 
partmented rack (68). 

2. A device according to claim 1, characterised 
in that the displaceable carriage (1 48) has a mov- 
able bridge (144) for the reception of the com- 
partmented carriage (64), the movable bridge 
(144) being displaceable by the length of the 
compartmented carriage (64) on the displaceable 
carriage (148). 

3. A device according to claim 2, characterised 
in that the displaceable carriage has, as transfer 
device (156), an ejecting device (158) wich is 
fixedly arranged, on that side of the shifting car- 
riage (148) which lies opposite to the compart- 
mented rack (68), approximately in the centre of 
the displaceable carriage and cooperates with the 



individual compartments (66) of the compart- 
mented carriage (64). 

4. A device according to claim 1, characterised 
in that the transfer device (82) is arranged to be 

5 displaceable along the displaceable carriage (72) . 

5. A device according to claim 4, characterised 
in that the transfer device (82) is arranged to be 
displaceable on that side of the displaceable car- 
riage (72) which faces the compartmented rack 

to (68), and has a pair of tongs (1 26), which can be 
run into the conveying path of the pane of glass 
(S) that is to be transposed, for grasping and ex- 
tracting the pane of glass (S) as far as to driven 
rollers (120), as well as an extensible ram (130) 

75 for re-pushing the transposed pane of glass (S) 
into the compartment (84) of the compartmented 
rack (68). 

6. A device according to claim 5, characterised 
in that the tongs (126) and the ram (130) are 

20 connected to one another and have a common 
run-out device (1 28, 1 32) and drive device (1 28, 
136). 

7. A device according to claim 2, characterised 
in that at least one of the following structural 

25 units, displaceable carriage (72, 148) movable 
bridge (144), transfer device (82, 156), has an 
impulse transmitter which is connected to the 
control device in order to control the movement 
of the structural units. 

30 8. A device according to claim 1 , characterised 
in that at least a part of the structural units (82) 
has disc rotor motors (1 08) as drives. 

9. A device according to claim 1, characterised 
in that the control device is coupled to a computer 

35 controller (36) of the glass-cutting installation to 
control the device in accordance with the cutting 
plan of the glass-cutting installation. 
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